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(§) Precede pour la fabrication cFun skJ 



a evidements. 



I Ce precede cortsiste: 

"a deposer dans la partie inferieure (40) cf un moule un 
premier ensemble constitue par une plaque (30), par un 
element textie (33) et par une plaque rigkie (39) de renfort; 

- a positionner sur ce premier element un noyau (36) et 
des chants lateraux (37, 38); 

- puis a deposer au dessus du noyau (36) un second ele- 
ment textile de renfort (34); 

- puis a reformer le mode et a soumettre celui-ci a Tac- 
tion d'une presse chauffante afin dlnduire la polymerisation 
des resines d'impregnation. 

Dans une plaque rigkie (23) dont la forme correspond a 
la forme de la face superieure du ski, on decoupe les em- 
placements correspondent aux evidements a former, les 
chutes (22) issues de la decoupe de laditB plaque rigide 
etant recuperees et position nees pour rerrfbrcer I 
des evidements. 
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PROCEDE P OUR LA FABR ICATION P'UN SKI CO MPOSITE A 
EVn?EMENTS, 



L'invention concerne un proc§de perfectionne pour la fabrication 
5 d'un ski composite dont la face superieure pr&ente des 6videments. 

Comme on le sait, pour fabriquer un ski composite, on depose dans 
la partie inferieure d'un moule les differents composants pre-encoll& de 
la structure, notamment une semelle, des carres, des elements de renfort, 
10 d'amortissement, de remplissage, de decor, puis on ferme le moule au 
moyen d'un couvercle, enfin 1'ensemble est place sous presse chauff ante 
afin de rgaliser la polymerisation de la resine 

Dans la demande de brevet 92-07310 d6posee le 11 Juin 1992, le 
15 Demandeur a d6crit un ski perfectionne dont la face superieure relives k 
la semelle par des chants lat£raux, pr£sente des 6videments disposes en 
avant et en arri&re de la zone centrale du patin, en direction des deux 
extremites, respectivement en direction de la spatule et du talon. 
Avantageusement, la profondeur de ces evidements d£croit depuis le 
20 patin en direction de ses deux extremites. 

L' invention vise un proc£de perfection^ particuli&rement 
economique pour la fabrication de ce type de ski h evidements, dans 
lequel les evidements sont renforces. 

25 

Ce procede perfectionne pour la fabrication d'un ski composite 
comportant une face inferieure formant semelle de glisse et une face 
superieure reli6e k la semelle par des chants latgraux, ladite face 
superieure pr&entant des Evidements disposes en avant et en arrfere de 
30 la zone centrale du patin, et s'etendant en direction des deux extremites , 
respectivement la spatule et le talon, consiste : 
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- k deposer dans la partie infErieure d'un moule un premier 
ensemble constitue par line plaque destinEe k former semelle de glisse et 
prEsentant sur ses bords lateraux des carres, par un ElEment textile pre- 
impregnE dhine resine thennodurcissable et une plaque rigide de renfort ; 

5 - k positionner sur ce premier ElEment un noyau et des chants 

lateraux; 

- puis k dEposer au dessus du noyau un second Element textile de 
renfort Egalement pre-imprEgnE d'une rEsine thennodurcissable ; 

- puis k refermer le moule et k soumettre celui-ci k Taction d'une 
10 presse chauffante afin d'induire la polymerisation des rEsines 

d'imprEgnatioiu 

Ce procEdE se caractErise : 

- en ce que, dans une plaque rigide dont la forme correspond k la 
15 forme de la face supErieure du ski, on dEcoupe les emplacements 

correspondant aux Evidements k former ; 

- et en ce que les chutes issues de la dEcoupe de ladite plaque rigide 
sont rEcupErEes et positionnees pour renforcer la base des Evidements. 



20 En d'autres termes, 1'invention consiste pour pouvoir renforcer les 

evidements, k dEcouper dans une plaque rigide plane, parties 
correspondant k ces Evidements et k utiliser ces parties dans l'empilage 
des differ ents Elements constitutifs du ski, de sorte que les parties 
dEcoupEes se trouvent situEes aux endroits correspondant respectivement 

25 k la partie supErieure et aux Evidements. 



Avantageusement, en pratique : 

- la plaque rigide est une plaque plane mEtallique ou en matfere 
plastique composite renforcEe, notamment de fibres de verre, de carbone 

30 ou de polyaramide ; 

- les Evidements ont une profondeur qui dEcroit depuis le patin 
jusqu'k la pointe ou jusqu'au talon ; 



° 2696354 

- dans une forme d'execution particulifere, la plaque rigide est 
decoupee en prenant soin toutefois de ne pas separer les chutes, de 
manfere k ce que celles-ci soient relives k la plaque k leur extremity, pour 
que la zone correspondante de la chute soit juste pliee et corresponde k la 
5 ligne de raccordement de la profondeur degressive. 

La manfere dont Finvention peut etre r6alis6e et les avantages qui 
en decoulent, ressortiront mieux de l'exemple de realisation qui suit k 
l'appui des figures annexges. 
10 La figure 1 est une vue en perspective sommaire d'un ski conforme 

k 1'invention. 

Les figures 2 et 3 representent sch&natiquement une plaque de 
renfort avant (figure 2) et apr&s decoupe (figure 3). 

La figure 4 montre une autre forme d'execution de 1'invention. 
15 La figure 5 est une vue lat&rale de la figure 4. 

La figure 6 est une representation en section d'un ski composite 
conforme k Tinvention, realisee selon la ligne VI-VI de la figure 1. 

Le ski (voir figure 1) designe par la reference generate (1) comprend 
20 une face infSrieure fonnant semelle (2) et une face sup6rieure (3) portant 
le decor reli<§ k la semelle (2) par des chants lat^raux (6). Le ski est delimite 
k son extremite arrifere par un talon (4) et k son extremity avant par une 
spatule (5). La zone centrale ou patin (17) est destine k recevoir les 
fixations de security Traditionnellement, la spatule (5) et le talon (4) sont 
25 legferement relev& vers le haut k partir d'une ligne dite respectivement 
de contact avant (8) et arrfere (7). La face sup6rieure (3) presente deux 
evidements, respectivement un evidement ant&ieur (9) et un evidement 
posterieur (10) situ& de part et d'autre de la zone du patin (17) se 
prolongeant jusqu'aux niveaux des plans integrant la ligne de contact 
30 avant (8) et arrifere (7). La profondeur de ces evidements (9,10) decroit de 
la zone du patin (17) en direction des deux extremit£s, respectivement la 
spatule (5) et le talon (4). 



2696354 

Les Evidements (9,10) s'evasent de la zone du patin (4) aux 
extr6mit6s (7,8) precitfc. En outre, ces Evidements (9,10), plus creusEs 
(15,16) du patin (17) aux extr6mit6s, fbrment avec les bords lateraux (6) de 
la face superieure (3), des nervures respectivement anterieures (11,12) et 
5 post&ieures (13,14). 

Dans une plaque plane rigide designee par la reference generate (20) 
(figures 2 k 5), dont le pErimfetre correspond sensiblement au perim&tre de 
la face superieure (3), on dEcoupe par tous moyens approprids deux 
10 emplacements (21) et (22) (figure 3) correspondant respectivement aux 
evidements (9) et (10) . On obtient de la sorte, une plaque d6coup6e 
rdf&encee (23) prfeentant k chacune de ses extr6mit& deux evidements 
respectivement (24) et (25) correspondant respectivement k (9) et (10). 

15 De manifere connue, on place dans la partie inferieure (40) d'un 

moule, une plaque (30) destinSe k former la semelle de glisse, prfeentant 
sur le cdt£ des carres metalliques (31,32) et tin ensemble constitug par des 
elements de renfort textile (33) et metallique (39) pr6-encolles. Puis, on 
positionne un noyau (36) pre-injecte selon la forme superieure du ski, 

20 ainsi que des chants (37,38). On depose alors sur le noyau (36) un autre 
renfort textile (34), puis on positionne la plaque (23), de manifere k ce que 
rencoche (25) corresponde k T§videment k former (10), et Ton place 
r emplacement d&oupe (22) au fond de l^videment La reference (35) 
designe une couche d£cor£e, destinEe k former la face superieure (3). 

25 Enfin, on referme le moule au moyen d'un couvercle (38). Uensemble est 
ensuite mis sous presse chauffante afin d'obtenir la polymerisation des 
resines d'impregnation. 

En ajustant rintervalle E entre la plaque de renfort proprement dite 
(23) et les emplacements d6tach& (21,22) (voir figure 6), on peut regier 

30 fadlement la torsion et la mecanisation du skL 
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Dans une forme d'execution avantageuse montree aux figures 4 et 5, 
les emplacements (21') et (22') ne sont pas detaches de la plaque, mais 
seulement releves pour faciliter la realisation de la profondeur degressive 
des evidements (9,10) du ski (1). 

5 

En pratique, le plus generalement, comme deja dit, la plaque rigide 
de renfort est une plaque plane, par exemple en un alliage m&allique 
d'usage courant pour cette application dans le domaine du ski, connue 
sous la marque deposee "ZICRAL" de CEGEDUK Ce peut etre egalement 
10 une plaque en mati&re plastique composite rigide renforcee. 
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RgVFNPI CATION $ 



1/ Procecte pour la fabrication d f un ski (1) composite comportant une 
face inferieure (2) formant semelle de glisse et une face sup£rieure (3) 
5 relive k la semelle (2) par des chants lateraux (6), ladite face superieure (3) 
presentant des 6videments (9,10) disposes en avant et en arrifere de la 
zone centrale du patin (17), et s'etendant en direction des deux extr£mit6s, 
respectivement la spatule (5) et le talon (4), consistant : 

- k d&poser dans la partie inferieure (40) d'un moule un premier 
10 ensemble constitug par une plaque (30) destin£e k former semelle de * 

glisse (2) et pr&entant sur ses bords lateraux des carres (31,32), par un 
Element textile (33) pr§-impr6gn6 d'une r&ine thermodurcissable et par 
une plaque rigide (39) de renfbrt ; 

- k positionner sur ce premier element un noyau (36) et des chants 
15 lat&aux (37,38) ; 

- puis k d£poser au dessus du noyau (36) un second element textile 
de renfbrt (34) £galement pr6-impregne dune resine thermodurcissable ; 

- puis k refermer le moule et k soumettre celui-ci k Taction d'une 
presse chauffante afin d'induire la polymerisation des r6sines 

20 d'impregnation, 
caracterise: 

- en ce que, dans une plaque rigide (20,23) dont la forme correspond k 
la forme de la face superieure (3) du ski, on decoupe les emplacements 
(24,25) correspondant aux £videments (9,10) k former ; 

25 - et en ce que les chutes (21,22) issues de la d&oupe de ladite plaque 

rigide sont recuperees et positionnSes pour renforcer la base des 
evidements (9,10). 

2/ Proc6d6 selon la revendication 1, caracterise en ce que la plaque 
30 rigide (20,23) est une plaque plane en un alliage metallique k base 
d'aluminium. 
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3/ Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que la plaque 
rigide (20,23) est realisee en manure platique rigide composite renforcee de 
fibres de verre, de carbone ou de polyaramide. 

5 4/ Precede selon rune des revendications 1 a 3, caracterise en ce que 

la profondeur des evidements (9,10) decroit depuis le patin (17) jusque 
vers le talon (4) et la spatule (5) et en ce que les parties correspondantes 
(21'^2') de la plaque rigide (23*) de renfort, sont decoupees, pliees mais 
non detachees de la plaque decoupee (23')- 
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ABSTRACT: 

Prodn. of a composite ski (1) having a lower sliding face (2) and 
upper face 

(3) connected to it by side walls (6) . The upper face (3) having 
fallows (9, 

10) in front and behind the central flat plane of the ski and 
extending to the 

nose and the heel. It is produced by: placing in the bottom of a 
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mould (40) an 

assembly of the sliding sale (30) a resin preimpregnated textile 
layer (33) and 

a rigid reinforcing plate (3a) ; over this is placed a core (36) and 
the lateral 

wall plates (37, 38); above the core is placed a second textile 
reinforcing 

element (34); the mould is closed and produces heat and press. to 
produce 

polymerisation of the resins. In a rigid plate (20, 23) with the 
slope of the 

upper ski surface (3) cut outs (22) corresponding to the fallows in 
the ski 

surface are formed. . The pieces cut out are retained and used to 
reinforce the 

base of the fallows in the moulded ski. Pref. the rigid plate (20, 
23) is an 

aluminium based alloy or glass, carbon or polyaramide reinforced 
composite . 

USE /ADVANTAGE - Prodn. of ski with upper surface fallows. Gives a 
partic . 

economic method of such ski prodn. in which the fallows are 

reinforced. \ 
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